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Vertical tubular bag packing machine 


Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 

Classification: 

- international: 

- european: 
Application number: 
Priority number(5): 


EP0708025 
1996-04-24 

ALTHAUS MANFRED (DE); SCHUSTER 
HEINZ-JUERGEN (DE) 

ALTAMAT VERPACKUNGSMASCHINEN G 
(DE) 

B65B9/20 
B65B9/20 

EP1 99501 1 3980 1 9950906 
DE1 9944431 933 1 9940908 


Also published as: 

■a DE4431933 
a EP0708025 

Cited documents: 

® EP0580989 

1 US4117649 

I DE2657790 

II EP0029096 


Abstract of EP0708025 

The packing machine Is supplied from a roll 
of plastics foil. Its filling tube (15) has a first 
input section (15.1) directly against the 
forming shoulder (14), which is of a 
rectangular external cross^section with 
corners rounded to a preset radius. The 
forming shoulder output section (14.1), 
which passes round the input section for at 
least part of its length, has a 
correspondingly formed internal cross- 
section. 

The forming shoulder is asymmetrical. This 
ensures that the two longitudinal edges of 
the foil are folded outwards in the region of 
the front corner edges of the filling tube. 


Fig, 2 
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(54) Vertikaie Schlauchbeutelverpackungsmaschine 

(57) Eine vertikaie Schlauchbeuteiverpackungsma- 
schine. in der uber eine Formschulter (14) eine 
Schlauchfblie gebildet wird. An die Formschulter (14) 
schliefSt sich ein FQIIrohr (15) mit rechteckigem Quer- 
schnitt an, das in einem ersten Etnlaufabschnitt (15.1) 
abgerundete Ecken und in einem zweiten Formabschnitt 
(15.2) scharfe Ecken besitzt. Die Formschulter (14) 1st 
derart aufgebaut, da 6 die beiden Langskanten der Folie 
im Bereich einerder Eckkanten des FQIIrohrs (15) ange- 
ordnet sind und nach auBen gefaltet miteinander ver- 
schweiBt werden. Mittels im Formabschnitt (1 5.2) an den 
Eckkanten angeordneter Ecknasen warden an den drei 
anderen Eckkanten der Schlauchfolie nach auBen 
gerichtete Falten gebikiet, die zu drei weiteren l.^ngs- 
schweilBndhten verschweiOt werden. Die Erzeugung der 
LangsschweiBndhte erfolgt durch an den Formabschnitt 
(15.2) andrOckbare vordere und hintere Andruckplatten 
und LangsschweiOvorrichtungen (1 7.2). Die mit nach 
auBen weisenden LdngsschweiBndhten versehene 
Schlauchfblie wird vom FQIIrohr (15) abgezogen und 
einer QuerschwelBvorrichtung (18) zugefOhrt. Die her- 
gesteilten Beutel warden befQIlt und abgetrennt. Durch 
die Ausbildung der l^gsschweiBndhte und eine beson- 
dere Ausbildung des Bodens besitzt der fertige gefQIIte 
Verpackungsbeutel eine besondere Standfestigkeit. 


Fig. 2 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft eine vertikale Schlauchbeutel- 
verpackungsmaschine mit den Merkmalen aus dem 
Oberbegr'tff des Patentanspruchs 1 . 

Derartige ScNauchbeutetverpackungsmaschinen 
sind allgemein bekannt. Das Arbeitsprinzip einer verti- 
kalen Schlauchbeutelverpackungsmaschine besteht 
darin, aus einer Kunststofffiachfolie. die als Rolle aufge- 
wickeit ist vollautomatisch Verpackungsbeutel herzu- 
stellen und zu fallen. Dies bedeutet, daB die Flachfblie 
zu einem Schlauch gefonnt wird. wobei ihre Ungstan- 
ten miteinanderverschweiBt werden unddann SchweiB- 
ndhte in Querrichtung angebracht werden, wobei 
zwischen den SchweiBvorgangen der Querndhte der 
Verpackungsbeutel mit einem PrcxJukt befOItt wird. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Schlauchbeutelverpackungsmaschine der oben 
enfvahnten Art so weiterzubiklen, daB auf ihr eih Verpak- 
kungsbeutel aus KunststoffoHe furf lussige, pastOse und 
kOrnige Stoffe hergestelit und mit dem Produkt befOllt 
werden kann, der einen im wesentlichen rechteckigen 
GrundriB aufweist, mit einer Vorderwand. einer RQck- 
wahd und zwei Sertenwdnden und bei dem jeweils die 
vertikaien AuBenkanten an den Verbindungsstellen zwi- 
schen den Wdnden des Verpackungsbeutels SchweiB- 
ndhte aufweisen, die derart ausgebildet sind. daB jeweils 
die AuBenkanten der miteinander verbundenen Wande 
in die gleiche Richtung nach auBen welsen. Derartige 
SchweiBnahte werden auch als "Flossennaiite" bezeich- 
net. Durcli diese Ausgestaltung der AuBenkante erhait 
der Verpackungsbeutel eine erhOhte Stabiiit^t und bei 
entsprechender Ausgestaltung des Beutelbodens eine 
erhOhte Standfestigkeit. Zur Erzielung einer besonders 
hohen Standfestigkeit ist es weiterhin zweckmaBig, 
wenn mittels der Schlauchbeutelverpackungsmaschine 
der Beutel so hergestelit werden kann, daB jede Seiten- 
wand an dem der Unterseite des Beutels zugekehrten 
Ende entiang ihrer Unterkante auf der einen Haifte ihrer 
Breite mit der Vordenvand und auf der anderen Hdlfte 
ihrer Breite mit der RQckwand Qber eine SchweiBnaht 
verbunden sind. Dies ist bei entsprechender Ausbildung 
der Schlauchbeutelverpackungsmaschine beispieis- 
weise mittels einer Kunststoffverbundiblie erreichlsar, die 
sich aus unterschiedlichen Kunststoffolien zusammen- 
setzt und nur auf ihrer einen Seite heiBsiegelfdhig ist 
Oder zumindest auf einer Seite einen niedrigeren 
Schmeizpunkt besitzt als auf der anderen Seite. 

Ein Verpackungsbeutel fOr flQssige, pastOse und 
kOrnige Stoffe mit den oben erwdhnten Merkmalen. bet 
dem beim bef Oltten Beutel untere Abschnitte der die Sei- 
tenwdnde bildenden Folienabschnitte nach innen gefal- 
tet und vollstdndig unter den Boden des Beutels 
herumgeklappt sind zur Bildung einer ebenen Auf- 
standsfiache und der eine erhebliche Standfestigkeit 
aufweist, ist beispielsweise in der europdischen Offenle- 
gungsschrift EP 0 580 989 A1 beschrieben. Derartige 
Verpackungsbeutel wurden bisher als vorgefertigte Beu- 
tel hergestelit. Dabei geschah die Bef Qllung in einem vOl- 


lig separaten Arbeitsgang und mittels einer separaten 
FQilmaschine, welche den vorgefertigte Verpackungs- 
beutel aus einem Magazin oder dergleichen entnimmt. 
Mittels der erfindungsgemaBen Schlauchbeutelver- 

5 packungsmaschine sollte ein Verpackungsbeutel der 
oben erwahnten Bauart hergestelH und befOllt werden. 

Die LOsung der obengenannten Aufgabe erfolgt 
erfindungsgemaB mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 1 . Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 

10 sind in den UnteransprOchen beschrieben. 

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, 
eine vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine so 
auszubilden, daB aus der von einer Rolle abgezogenen 
Kunststofffiachfolie eine Schlauchfofie gebildetwird. bei 

15 der nicht wie bisher die VerschweiBung der beiden 
Ungskanten in der Beutelmitte und mOglichst so. daB 
keine nach auBen abstehende Naht entsteht. erfolgt. 
sondern daB eine erste SchweiBnaht im Bereich der 
einen (vorderen) Eckkante des Beutels als Flossennaht 

20 ausgebildet ist. AnschlieBend wird die Schlauchfbiie an 
den drei Qbrigen Eckkanten mit einer entsprechenden 
Flossennaht versehen. Der so entstandene Folien- 
schlauch wird jeweils am unteren Ende, das den Boden 
des Verpackungsbeutels bildet. in Querrichtung ver- 

25 schweiBt. durch das FQltrohr hindurch mit dem Produkt 
befuitt, an seiner Oberseite in Querrichtung verschweiBt, 
at)getrenrTt und abgefDhrt 

Wie welter unten anhand eines AusfQhrungsbei- 
spiels naher eriautert, mOssen zur Herstellung der 

30 L&igsfalten an der Schlauchbeutelverpackungsma- 
schine besondere Einrichtungen vorgesehen sein, die 
die Herstellung eines einwandfreien Folienschlauches 
und die Anbringung der vier SchweiBnahte in Lfingsrich- 
tung gewahrieisten, ohne daB es zu StOrungen bei der 

35 Herstellung kommt und die das anschlieBende Quer- 
schweiBen, Befallen, Abtrennen und AbfOhren des Ver- 
packungsbeutels mOglichst im aufrechtstehenden 
Zustand sicherstellen. 

Die erfindurtgsgemdBe vertikale Schlauchbeutel- 

40 verpackungsmaschine ist zur Verarbeitung von hei Bsie- 
gelfdhigen Verbundfolien unterschiedlicher Stdrke und 
zur Erzeugung von Verpackungsbeutel n hoher Standfe- 
stigkeit mit unterschiedlicher QrdBe und zu deren BefQI- 
lung geeignet. 

45 Im folgenden wird anhand der beigefOgten Zerch- 
nungen ein AusfOhrungsbeispiel fOr eine Schlauchbeu- 
telverisackungsmaschine nach der Eriindung ndher 
eriautert. 

In den Zeichnungen zeigen: 

50 

Fig. 1A. IB und 10 eine Schlauchbeuteiverpak- 
kungsmaschine bekannter Bauart jeweils in Seiten- 
ansicht. Frontansicht und einer Teitseitenansicht zur 
Erlduterung des Laufweges der Folie; 

55 

Rg. 2 eine erfindungsgemaBe Schlauchbeutetver- 
packungsmaschine in einer Teilansicht von vorne; 
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Fig. 3 die Schlauchbeutelverpackungsmaschine 
nach Fig. 2 in einer Teilansicht von der Seite: 

Fig. 4 die Schlauchbeutelverpackungsmaschine 
nach Fig. 2 und 3 in einer Teilaufsicht aus der HOhe s 
der Linie iV-IV in Fig. 3; 

Fig. 5 das FQIlrohr der Schtauchbeutelverpackungs- 
maschine nach Fig. 2 bis 4 in Seitenansicht; 

10 

Fig. 6 das FQIlrohr nach Fig. 5 in Vorderansicht; 

Fig. 7 In gegenQber Fig. 5 und 6 vergrGBerter Dar- 
stellung, den Querschnitt des FQIIrohrs im Bereich 
des Etnlaufabschnitts; is 

Fig. 7A den Querschnitt des FQIIrohrs im Einlaufab- 
schnitt mit Folie und Auslaufabschnitt der Form- 
schulter; 

20 

Fig. 8 in gegenOber Fig. 5 und 6 vergrOBerter Dar- 
stellung den Querschnitt des FQIIrohrs im Formab- 
schnitt; 

Fig. 8A in einer Darsteliung analog Fig. 8 den Quer- 2S 
schnitt des FQIIrohrs mit Folienverlauf ; 

Fig. 9 in strichpunktierter Andeutung den Quer- 
schnitt der Schtauchfblie nach Herstellung der 
SchweiBnahte in l^ngsrichtung; so 

Fig. 10 in einer vergrGBerten Teilseitenansicht die 
Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach Fig. 1 
bis 9 im Bereich des Formabschnttts des FQIIrohrs 
mit AndrQd^latten; 35 

Fig. 11 in einer Teildarstellung analog Fig. 10 das 
FQIlrohr mil EInzelheiten der vorderen AndrQck- 
platte; 

40 

Fig. 12 in einer Teildarstellung der Schlauchbefutel- 
verpackungsmaschnine nach Fig. 1 bis 11 im 
Bereich des oberen Endes des FQIlrohr-Einlaufab- 
schnittes und der Formschulter mit eingefQhrtem 
Innenrohr; 45 

Fig. 13 in einer Teilansicht von vorne einen Teil des 
Fullrohr-Formabschnitts mit Profilrfldern zur Erzeu- 
gung einer Mittenmarkierung in den Seitenwanden 
der Schlauchfblie; so 

Fig. 14 eine Teilaufsicht der Einrichtungsteile nach 
Fig. 13 aus der HOhe der Unie XIV-XIV in Fig. 13; 

Fig. 15 eine Teilansicht der SchweiBvorrichtung zur ss 
Erzeugung der QuerschweiBndhte in einer Ansicht 
vori vorne; 


Rg. 16 die Einrichtungsteile nach Fig. 15 in einer 
Teilansicht von oben; 

Rg. 17 die Siegelfiache der SchweiBvorrichtung zur 
Erzeugung der QuerschweiBnaht in vergrOBerter 

Darsteliung; 

Rg. 1 8 eine Teilansicht von vorne der Schlauchbeu- 
telverpackungsmaschine nach Fig. 1 bis 17 im 
Bereich der SchweiBvorrichtung zur Erzeugung der 
QuerschwelBndhte mit Settenwandeinfalt- und Sei- 
tenwandspreizschiebem; 

Rg. 19 die Schtauchbeutelverpackungsmaschine 
nach Fig. 1 bis 18 in Teilseitenansicht im Bereich der 
Beutelabgabe; 

Fig. 20 die Einrichtungsteile nach Fig. 19 in einer 
Ansicht von vorne. 

Es wird zunachst anhand der Fig. 1A, IB und 1C 
eine vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine 
bekannter Bauart eriautert und anschiieBend die Ande- 
rungen an einer solchen Maschine gemSB den Fig. 2 bis 
20 beschrieben. 

Die Schlauchbeutelmaschine nach Fig. 1A bis 1C 
besitzt ein allgemein mit 1 bezeichnetes Maschinenge- 
stall, an dem eine Halterung 2 zur Aufnahme einer Rolle 
Kunststoffflachfblie angeordnet ist. Wie aus Fig. 1C zu 
entnehmen. wird die von der Rolle abgewickelte Flach- 
folie FF Qber verschiedene Umlenkrollen 3 bekannter 
Bauart und Anordnung zu einer Formschulter 4 gef Qhrt, 
Qber die sie nach unten abgezogen und dabei zu einem 
Schlauch geformt wird, der Qber ein FQIlrohr 5 gezogen 
wird. Der Abzug des Schlauches geschieht mit seitllch 
des FQIIrohrs 5 angeordneten Abzugsvorrichtungen 6 
bekannter Bauart. Mittig zum FQIlrohr 5 ist in yertikaler 
Richtung, also der Langsrichtung der bewegten Folie 
eine SchweiBvomchtung 7 bekannter Bauart angeord- 
net, mittels der eine die beiden einander gegenQberlie- 
genden Kanten der Folie miteinander verbindende 
LangsschweiBnaht erzeugt wird. 

Die Folie wird nach unten abgezogen und durch eine 
SchweiBvorrichtung 8 zur Erzeugung von QuerschweiB- 
ndhten gefQhrt. Die Beutel werden nach Anbringen einer 
ersten QuerschweiBnaht am unteren Beutelrand Qber 
das FQIlrohr 5 bef Qllt, sodann an ihrer Oberseite mit einer 
weiteren QuerschweiBnaht verschlossen und in nicht 
eigens dargestellter Weise abgenommen oder abgefOr- 
dert. 

Die nunmehr anhand der Fig. 2 bis 20 dargestellte 
vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine kann in 
ihren in den Fig. 2 bis 20 nicht genauer dargestelKen Tei- 
len. genau einer Schlauchbeutelverpackungsmaschine 
bekannter Bauart, wie sie anhand der Rg. 1A bis 10 
erldutert wurde. entsprechen. 

Bei der in den Fig. 2 bis 20 dargestellten Schlauch- 
beutelverpackungsmaschine ist im oberen Teil des 
Maschinengestells 11 ebenfalls eine Formschulter 14 


3 


5 

angeordnet, durchdie ein allgemein mit 15 bezeichnetes 
FOilrohr in vertikaler Richtung hindurchgefOhrt ist. Das 
FOllrohr 15 besitzt in einem ersten unmittelbar an die 
Formschulter 14 anschlieBenden Einlaufabschnitt 15.1 
einen rechteckigen Querschn'rtt, der aus den Fig. 7 und s 
7A genauer zu entnehmen ist. Dieser rechteckige Quer- 
schnitt besitzt mit einem vorgegebenen, relativ groBen 
Radius abgerundete Ecken. Entsprechend diesem Ein- 
laufabsclinitt 15.1 des Fullrohrs 15 ist ein Auslaulab- 
schnitt 14.1 der Formschulter 14 ausgebildet, der, wie 
ebertftills aus Fig. 7A zu entnehmen. den Einlaufab- 
schnitt 15.1 des FQIIrohrs 15 umgibt. In den Zwischen- 
raum zwischen dem Einlaufabschnitt 15.1 des FQIIrohrs 
15 und dem Auslaufabschnitt 14.1 der Formschulter 14 
wird die Folie F hineingezogen. Dieabgerundeten Ecken 
der Querschnitte des Fultrohrs und der Formschulter an 
dieser Stelle sind notwendig. um einen einwandfreien 
Ubergangder Flachfolie zur Schlauchtorm zu gewdhrlei- 
sten. ohnedaB eine Faltenbildung Oder Riefenbildung an 
der Formschulter entsteht. Die Formschulter 14 selbst 
ist asymmetrisch mitflachem Einlaufwinkel ausgebildet 
derart, da3 die beiden Ldngskanten der Folie asymme- 
trisch zur vertikalen l^ngsmittelebene des FQIIrohrs 15 
liegen und wie Fig. 7Azu entnehmen, nach auSen gefal- 
tet und einander gegenOberliegend in einem Fuhrungs- 
schlitz 14.2 am rohrfOrmigen Auslaufabschnitt 14.1 der 
Formschulter 14 gefOhrt sind. Zur Erzeugung einer 
geschlossenen Schlauchfblie werden die beiden nach 
auBen weisenden und einander gegenOberliegenden 
Kantenbereicheder Folie F einer ersten SchweiBvorrich- 
tung 17.1 zur Erzeugung einer l^ngsschweiBnahtzuge- 
fOhrt, deren Lage den Fig. 2 und 4 zu entnehmen ist und 
die unmittelbar am Obergang der Folie vom Einlaufab- 
schnitt 15.1 des FQIIrohrs 15 zum Format}schnitt 15.2 
angeordnet ist. 

Anordnung und Ausbildung des Formabschnttts 
1 5.2 des FQIIrohrs 1 5 ist den Fig. 3 und 4 zu entnehmen 
und insbesondere in den Fig. 5, 6, 8 und 8a genauer dar- 
gestelit. 

Der Formabschnitt 15.2 des FQIIrohrs 15 besitzt 
ebenfalls einen rechteckigen Querschnitt, alierdings mit 
scharfen Ecken und, wie aus Fig. 8 und 8A gut ersicht- 
lich, sind im Bereich der vorderen Eckkante. der noch 
keine LdngsschweiBnaht zugeordnet ist. sowie im 
Bereich der beiden hinteren Eckkanten Qber eine vorge- 
gebene l-dnge in LSngsrichtung vehaufende, nach vorne 
bzw. nach hinten ragende Ecknasen 15.3, 15.4, 15.5 
angeordnet. Die H6he dieser Ecknasen 15.3, 15.4 und 
15.5 ist so bemessen, daB der AuBenumfang des FQII- 
rohrs 15 im Formabschnitt 15.2 unter EinschluB jeweils 
beider Seiten aller drei Ecknasen gleich dem Umfang 
des FQIIrohrs 1 5 im Einlaufabschnitt 1 5. 1 1st (s.Fig. 7 und 
7A). Dies ist erforderlich, damit die Schlauchfolle, die im 
Einlaufabschnitt 15.1 mit F bezeichnet ist und einen 
recheckigen Querschnitt mit abgerundeten Ecken 
besitzt, im Formabschnitt 15.2 Qber die Ecknasen 15.3, 
15.4 und 15.5 gezogen werden kann und dabei eine 
Form annimmt, die in Fig. 8A strichpunktiert angeordnet 


6 

und mit P bezeichnet Ist und die in Fig. 9 noch einmal 
gesondert dargestellt ist. 

Die Folie F wird so Qber die Ecknasen gezogen. daB 
in der Folie P Qber den Ecknasen Falten erzeugt werden, 
die in weiter unten beschriebener Weise durch weitere 
SchweiBvonichtungen zur Erzeugung von Ldngs- 
schweiBnahten zu SchweiBndhten geformt werden. die 
wie die erste LdngsschweiBnaht als vorstehende Kanten 
Oder Flossennfthte ausgebildet sind. so daB nach Durch- 
laufen des Formabschnitts 15.2 des FQIIrohrs 15 die 
Schlauchfblie P. die in Fig. 9dargesteltte Gestalt besitzt, 
mit vier nach vorne bzw. hinten ragenden SchwelBndh- 
ten F1,F2, F3 und F4. 

Zur Erzeugung dieser zu SchweiBndhten umzufor- 
menden Falten sind im Bereich des Formabschnitts 1 5.2 
des FQIIrohrs 15 gegenQber der Vorderseite und der 
RQckseite des Formabschnitts 1 5.2 Einrichtungen ange- 
ordnet. die aus den Rg. 2 bis 4 sowie den Rg. 10 und 
11 zu entnehmen sind. Eine vordere AndrQckplatte 12 
iegt sich an die Vorderseite des Formabschnitts 15.2 an. 
und zwar im Bereich zwischen der einen Ecknase 1 5.3 
einerseits und den Bereich unmittelbar hinter dem 
Schlitz 14.2 am Auslaufabschnitt 14.1 der Formschulter 
14 (s. Fig. 7A). An der letztgenannten Steiie liegt eine 
Seitenwand der AndrQckplatte 12 der ersten SchweiB- 
vorrichtung 17.1 gegenQber, so daB an dieser Stelle die 
erste LdngsschweiBnaht F1 erzeugt werden kann. Wei- 
terhin Ist. wie insbesondere aus Rg. 2 und 1 1 zu erse- 
hen. diese erste AndrQckplatte zweiteilig aufgebaut, 
indem in dem Hauptteil 12, der gleichzeitig das Gegen- 
lagerfQr die erste SchweiBvorrichtung 17.1 bildet. seg- 
mentartig ein zweites Teil 12.2 angeordnet ist, das der 
Ecknase 15.3 gegenOberliegt und dessen Seitenwand. 
wie Fig. 4 zu entnehmen. das Gegenlager fQr eine zweite 
SchwelBvorrichtung 17.2 zur Erzeugung einer zwelten 
L&igsschweiBnaht F2 dient. Die erste AndrQckplatte 12 
ist mit einer Halterung 12.1 verbunden und diese ist wie 
Rg. 11 zu entnehmen, in nicht eigens dargesteltter 
Weise an einen in der Maschine angeordneten Pneuma- 
tikzylinder angeschlossen, mittels dessen die erste 
AndrQckplatte 12 an den Formabschnitt 15.2 angelegt 
und von ihm abgehoben werden kann. Der segmentar- 
tige Tell 12.2 kann hiervon unabhdngig mittels eines 
eigenen Pneumatikantriebs 12.3 angelegt und abgeho- 
ben werden (s. Fig. 11). 

An der RQckseite des Formabschnitts 1 5.2 liegt eine 
zweite AndrQckplatte 13, die ebenfalls mit einer Halte- 
rung 13.1 verbunden ist und mittels eines nicht darge- 
stellten Pneumatikantriebs an die RQckseite des 
Formabschnitts 15.2 zwischen die Ecknasen 15.4 und 
15.5 eingreifend angelegt werden kann. Die Seiten- 
wande dieser zweiten AndrQckplatte 13 dienen gleich- 
zeitig als Gegenlager fQr eine dritte SchweiBvonichtung 
1 7.3 und eine vierte SchwelBvorrichtung 1 7.4 zur Erzeu- 
gung der beiden LftngsschweiBnahte F3 und F4 (s. Rg. 
9). 

Den Seitenwanden des Formabschnitts 15.2 gegen- 
uberliegend, aber unterhalb der sich nur Qber einen Teil 
seiner Ldnge erstreckenden Ecknasen 15.3, 15.4. 15.5 
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ist eine Abzugsvorrichtung zum Abzug der Schlauchfblie 
angeordnet, die in an sich bekannter Weise mit Qber 
Umlenkrollen gefOhrten. sich an die Fblie anlegenden 
Abzugsriemen verselien ist. in Fig. 2 ist aus GrOnden 
der Ubersichtlichkett nur die an der linken Seite angeord- 
nete Abzugsvon-iclitung 16.1 dargesteitt, wdhrend in Fig. 
3 Telle der an der rechten Seite angeordneten Abzugs- 
vorrichtung 16.2 zu erkennen sind, sowie eine den bel- 
den Abzugsvorrlchtungen gemeinsame Antriebsaclise 
16.3. die in nicht dargestellter Weise vom Inneren der 
Maschine her angetrieben wird. Fig. 2 sind in der Drauf- 
sicht die Anordnungen der beiden Abzugsvorrlchtungen 
16.1 und 16.2 zu entnehmen. 

DieSchweiBvorrichtungen 17.1, 17.2. 17.3 und 17.4 
zur Erzeugung der LdngsschweiBnahte F1, F2, F3 und 
F4 sind an Betatigungsvorrichtungen 19.1. 19.2, 19.3 
und 1 9.4 angeordnet. die am Maschinengestell 1 1 befe- 
stigt sind und beispielsweise Pneunnatikzylinder aufwei- 
sen kOnnen, mittels derer die SchweiBvorrichtungen 
angelegt und abgehoben werden kOnnen. Durch diese 
unabhangig voneinander arbeitenden Betatigungsvor- 
richtungen wird gewahrleistet, da6 auch bei eventuellen 
Abweichungen bezuglich der Parallelitat der zu ver- 
schweifienden Kanten ein gleichmSBiger Andruck an 
jeder der l^ngsschweiBndhte erreicht werden kann. 
Jede der SchweilBvon'ichtungen ist n^t einem eigenen 
TemperaturfQhler und Temperaturregler versehen. so 
daB eine genaue Temperaturkontrdle bei der Erzeugung 
jeder der l-angsschweiBnahte mfiglich ist Wie aus Fig. 
2 ersichtlich, liegt die erste SchweiBvorrichtung 17.1 
etwas h6her als die zweite Schwei Bvorrichtung 1 7.2, auf 
deren H6he auch die SchweiBvorrichtungen 17.3 und 
1 7.4 liegen. SomitistgewahrleistetdaBdie erste l^ngs- 
schwei Bnaht F1 an erster Stelle erzeugt wird und soniit 
die Schlauchlbiie gebildet wird und dann die weiteren 
LangsschweiBndhte F2, F3 und F4 erzeugt werden. Die 
Abzugsvorrichtungen 16.1 und 16.2 sind ebenfalis mit 
im einzelnen nicht naher dargestellten Vorrichtungen 
zum Aniegen und Abheben versehen. In Fig. 2 ist die 
linke Abzugsvorrichtung 16.1 strichpunktiert im abgeho- 
benen Zustand dargestellt. Das Abheben der Abzugs- 
vonrichtungen 16.1 und 16.2 geschieht wahrend des 
Aniegens der vorderen und hinteren AndrOckplatten 12 
und 1 3 an den Fbrmabschnitt 1 5.2 des FQIIrohrs 1 5. Auf 
diese Weise hat die Folie F bzw. P die MOglichkeit, sich 
frei um den Formabschnitt 15.2 zu formen. 

Fig. 10 ist die Betdtigungsvomchtung fur die hintere 
Andruckplatte 13 genauer zu entnehmen. Die Andruck- 
platte 13 Ist einerseits in einer FQhrung 13.1 gefOhrt und 
andererselts mit einer Antriebsachse 13.2 verbunden, 
die durch die Frontplatte des Maschlnengestells 11 zu 
einem Pneumatikantrieb 13.3 gefOhrt ist. 

Wie aus Fig. 2 noch zu ersehen, ist unterhalb der 
Formschulter 14 seitlich links und rechts am FOIIrohr 15 
je ein Fuhrungsschuh 30.1 und 30.2 angeordnet, der den 
Ubergang der Folie vom Querschnitt des Einlaufab- 
schnitts 15.1 zum Querschnitt des Formabschnitts 15.2 
in diesem Bereich unterstutzt. 


Unterhalb des unteren Endes des FQIIrohrs 15 ist 
eine weitere SchweiBvorrichtung 18 zur Erzeugung der 
in Quen-ichtung verlauf enden SchweiBnahte angeordnet 
(Fig. 2. 3 sowie 1 5 bis 20). Um eine etnwandfreie Erzeu^ 

5 gung der QuerschweiBnahte zu ermOglichen, ist es not- 
wendig, daB die vom Fultrohr 15 als Schlauchfolie 
abgezogene Folie flach zusammengelegt wird. Hierzu 
mOssen die Seitenwande der Schlauchfolie exakt mittig 
eingefaltet werden. Um zu gewahrleisten, daB die 

10 Schlauchfblie genau in der Mitte der Seitenwande seit- 
lich eingefaltet wird. sind oberhalb der Abzugsvorrich- 
tungen 16.1 und 16.2 jeweils auf die Mitte der 
Seitenwande ausgerichtete und unter Druck angepreBte 
Profilrader 21.1 und 21.2 angeordnet. Die Prcfilrader 

IS 21.1 und 21.2 greifen in nicht dargestellte Kerben am 
Formabschnitt 15.2 des FQIIrohrs 15 ein und drucken die 
Folle in diese Kerbe. Hierdurch wird an den Seitenwan- 
den eine Mittenmarkierung erzeugt. Die Profilrader 21.1 
und 21.2 sind Qber entsprechende Halterungen mit 

20 Pneumatikzylindem 21.3 und 21.4 verbunden, so daB 
sie wahlweise taktweise abgehoben und wieder ange- 
legt werden kOnnen um der Fblie ein jeweiliges Ausrich- 
ten bei der Biidung der vier LangsschweiBnahte zu 
ermOglichen. 

25 Zur weiteren UnterstOtzung eines Flachlegens der 
Schlauchfolie zur Erzeugung der QuerschweiBnahte 
dienen zwischen dem unteren Ende des FQIIrohrs 1 5 und 
der SchweiBvorrichtung 18 jeweils gegenOber den Sei- 
tenwanden angeordnete Seitenwandeinfaltschieber 

30 20.1 und 20.2 die von Betatigungsvorrichtungen 20.3 
bzw. 20.4 aus taktweise nach innen bewegt werden kdn- 
nen und genau auf die Mitten der Seitenwande auftref- 
fen, so daB diese nach innen gefaltet werden. Die 
Betatigungsvorrichtungen 20.3 und 20.4 werden zentral 

35 angesteuert, so daB gewahrleistet ist. daB ein gleichzei- 
tiges Einlegen auf beiden Seiten erfblgt und kein Verzug 
der Folie in diesem Bereich geschieht. Zi^atzlich zu den 
olDerhalb der SchweiBvorrichtung 1 8 angeordneten Sei- 
tenwandeinfaltschiebern 20.1 und 20.2 sind unterhalb 

40 der SchweiBvorrichtung 18 ein weiteres Paar von Sei- 
tenwandeinfaltschiebern 20.5 und 20.6 angeordnet. 
deren Bewegung mit der Bewegung des ersten Paares 
20.1-20.2 gekoppelt ist. so daB ein sauberes Einlegen 
der Folie gewahrleistet Ist. 

45 Die SchweiBvorrichtung 18 zur Erzeugung der 
QuerschweiBnahte ist in der Qblichen Weise mit einer 
SchweiBplatte 18.1 und einer Gegenplatte 18.2 ausge- 
bildet, die an Halterungsplatten 25.1 und 25.2 (Fig, 15 
und 16) angeordnet sind, wobei eine Halterungsplatte 

50 25.2 Qber Halterungen 25.3 und die andere Halterungs- 
platte 25.1 Qber Halterungen 25.4 jeweils mit nicht dar- 
gestellten Betatigungsvom'chtungen zum Aniegen und 
Abheben verbunden sind, sodaB die beiden Schwei B- 
piatten 18.1 und 18.2 gegentaufig zueinander bewegbar 

55 sind. 

Die genaue Ausbildung der Siegetfiachen an der 
Platte 18.1 ist Fig. 17 zu entnehmen. Sie besitzt zwei 
parallel zueinander in Querrichtung verlaufende 
SchweiBbackenteile 18.3 und 18.4 zur Erzeugung der 
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Bodennaht des nachfbtgenden Verpackungsbeutels und 
der Kopfnaht des vorangegangenen Verpackungsbeu- 
tels. Wetterhin sind unter einem Winkel von 45° zur 
SchweiBbacke 18.3 weitere Teilbacken 18.5 und 18.6 
angeordnet. mit deren Hilfe im Bodenbereich des Ver- 5 
packungsbeutels zusdtzliche SchweiBndhte erzeugbar 
sind. die jeweils unter dem Winkel 45° ansteigend zu den 
Seitenkanten verlaufen. Dies hat gunstige Auswirkun- 
gen auf die spatere Standfestigkeitdes gefQIIten Verpak- 
kungsbeutels. 10 

Selbstverstandlich kann die SchweiBbacke 18.4 zur 
Erzeugung der cberen QuerschweiBnaht auch so aus- 
gebildet werden, da3 ein wiederverschlieBbarer Beutel 
entsteht. 

Je nach der gewShlten Folienstdrke kann es ausrel* is 
chend eein. den Beutelboden in der oben geschilderten 
Weise auszubilden und dann den Beutel durch das Full- 
rohr hindurch zu fQllen. wobei sich untere Abschnitte der 
die Seitenwande bildenden Folienabschnrtte nach innen 
lalten und vollstandig unter den Boden des Beutels her- 20 
umgeklappt werden. zur Bildung einer ebenen Auf- 
standsfiache. wie dies beispielsweise in EP 0 580 989 
A1 beschrieben ist. In diesem Falle kann der Verpak- 
kungsbeutel nach dem BefQIien und VerschlieBen direkt 
abgefuhrt werden. 25 

Es hat sich aber herausgestellt, daB insbesondere 
bei Folien grOBerer Starke nicht vOllig sichergestellt ist, 
daB durch den Fuilvorgang aliein der Beutelboden exakt 
ausgebildet wird. Aus diesem Grunde sind an der 
beschri ebenen Vorrichtung weitere Hilfsmittei zur Aus- 30 
bildung des Beutelbodens vorgesehen. Diese IHilfsmittel 
bestehen einerseits in einem innenrohr 22 (s. Fig. 12), 
das innerhalb des FQllrohrs 15 verschiebbar gefOhrt und 
an seinem oberen Ende Qber eine Halterung 22.1 mit 
einer als Pneumatikzylinder ausgebildeten Betatigungs- 35 
vonrichtung 23 verbunden ist. mittels der es taktweise 
absenkbar und anhebbar ist. Vorteilhaft ist es, wenn, wie 
aus Fig. 3 sowie 1 9 und 20 zu entnehmen. das Innenrohr 
22 vom unteren Ende des FQllrohrs 1 5 bis zur Oberkante 
der Schwei Bvorrichtung 1 8 absenkbar ist. Das Innenrohr 40 
22 besitzt an seinem unteren Ende exakt die Form und 
den Querschnitt des InnenmaBes des zu erzeugenden 
Verpackungsbeutels. Dies kann beispielsweise durch 
seitlich aufgeschraubte Leisten an der Unterkante des 
innenrohrs 22 en^eicht werden. Durch die Vertikafbewe- 45 
gung des Innenrohrs 22 wird der Boden des Verpak- 
kungsbeutets von innen her ausgeformt. Wdhrend der 
Bildung der QuerschweiBndhte wird das Innenrohr 22 
angehoben, damit der Beutel im Bereich der Schwei B- 
vorrichtung 1 8 f lach gefaltet werden kann, indem ein keil- so 
fdrmiger Ubergang von der Unterkante des FQllrohrs 15 
zur Schwei Bvorrichtung 18 erzeugt wird. Wahrend der 
Ausformung des Bodens des Verpackungsbeutels durch 
das abgesenkte Innenrohr 22 werden zusatziich zwei 
Seitenwandspreizschieber 26.1 und 26.2 betatigt, die ss 
den Seitenwanden des Verpackungsbeutels gegenuber- 
liegend unterhalb der Seitenwandeirrfaltschieber 20.1 
und 20.2 (s. Fig. 18) angeordnet sind und die mittels von 
Betatigungsvon'ichtungen 26.3 und 26.4 taktweise auf 


die Seitenwande zu und von ihnen weg bewegbar sind, 
wobei diese Bewegung mit der Auf- und Abbewegung 
des Innenrohres 22 koordiniert ist. Diese Seitenwands- 
preizschieber 26.1 und 26.2 bringen die vorstehenden 
LangsschweiBnahte. die sich unter Umstanden bei der 
QuerschweiBung zum Teil seitlich aufgestellt haben, 
wieder in die gewQnschte Form, damit der Beutelboden 
exakt von der Seite her eingefaltet werden kann. 

Weiterhin ist wie Fig. 19 und 20 zu entnehmen. 
unterhalb der SchweiBvomchtung 18 eine Einrichtung 
zur Aufnahme der gefQIIten Verpackungsbeutel ange- 
ordnet mit einer Bodenplatte 27, auf der jeder gefullte 
Verpackungsbeutel mit seinem Beutelboden aufgesetzt 
wird. Der Abstand der Bodenplatte 27 von der Schwei B- 
vorrichtung 1 8 ist grOBer als die H6he des Verpackungs- 
beutels. so daB der Beutel auf der Bodenplatte 27 frei 
stehen kann. 

Die Abtrennung des gefQIIten und oben und unten 
verschlossenen Verpackungsbeutels geschieht mittels 
eines in der Qbiichen Weise in der SchweiBvon-ichtung 
18 zur Erzeugung der QuerschweiBnahte angeordneten 
Trennmessers 24 (Fig. 16). 

Der Verpackungsbeutel fdllt nach unten und steht 
auf der Bodenplatte 27, die mit einer Heizvorrichtung 
versehen ist. Durch die Beheizung der Bodenplatte 27 
wird gewahrleistet. daB die Bodenform des Verpak- 
kungsbeutels stabil bleibt. Mittels einer seitlich angeord- 
neten Abschiebevorrichtung 28 vAr6 jeder fertiggestellte 
Verpackungsbeutel in Fig. 20 nach links geschoben, so 
daB die Verpackungsbeutel schlieBlich auf eine Ablage- 
platte 29 bzw. auf ein nicht eigens dargestelttes Trans- 
portband getangen. 

tm foigenden wird die Funktionsweise der anhand 
der Fig. 2 bis 20 beschriebenen Maschine kurz zusam- 
mengefaBt. Es wird dabei davon ausgegangen, daB die 
uber die Fbrmschulter 14 zugefOhrte Rachfoiie den Ein- 
laufabschnitt 15.1 des FQllrohrs 15 umfassend eingezo- 
gen und in der in Fig. BA dargestellten Weise zum 
Formabschnitt 15.2 des FQllrohrs 15 weitergefuhrt ist 
und die Abzugsvorrichtungen 1 6.1 und 1 6.2 zum Abzug 
der Folie anitegen. 

Jeder Arbeitstakt wird so eingeleitet, daB zuerst die 
vordere AndrQckplatte 12 an die Vorderseite des Fdr- 
mungsabschnitts 15.2 angedrQckt wird. Diese AndrQck- 
platte 12 fixiert zuerst die Folie am FQIirohr und dient als 
Gegenlager for die unmittelbar im AnschluB an den Ein- 
laufabschnitt 15.1 angeordnete und bereits beschrie- 
bene erste Schwei Bvorrichtung 17.1 zur Erzeugung der 
ersten LangsschweiBnaht F1. Dann wird der segment- 
artige kleinere Teil 12.2 der vorderen AndrQckplatte 
angelegt. Beim Aniegen dieses Toils 12.2 erfblgt eine 
Umlenkung der Folie Qber die vordere rechte Ecknase 
153 (Fig. 8A). Hierbei machtdie Folie eine geringfugige 
Zirkularbewegung um das FQiirohr 15. Als nachstes wird 
die hintere AndrQckplatte 13 angelegt. Durch das Anie- 
gen dieser hinteren AndrQckplatte 1 3 wird die Folie uber 
die hinteren Ecknasen 15.4 und 15.5 gefuhrt, so daB die 
Schlauchfolie im Querschnitt die aus Fig. 9 ersichtliche 
insgesamt H-fdrmige Gestalt erhait. 
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Nachdem Aniegen der AndrQckplatten 12.2 und 13 
erfolgt mittels der Schwei3vorrichtungen 17.2 bis 17.4 
die Erzeugung der drei noch verbleibenden Ldngs- 
schwei(3ndhte F2, F3 und F4 als Flossenndhte. 

Es wirddarauf hingewiesen. daB je nach Artder Foli- s 
endicke und VerpackungsbeutelgrOBe es mdglich ist. die 
LdngsschweiBndhte auch zu bilden, ohne daB bei jedem 
Arbeitstakt die AndrQckplatten 12, 12.2 und 13 abgeho- 
ben warden. Der Abtauf geschieht dann derart, daB die 
Folle bei permanent angelegten Abzugsvorrichtungen io 
16.1 und 16.2 in einen Art FQhrungssdiacht gezogen 
wird. der unterhaib der Formschulter 14 angeordnet Ist 
und der sich aus der vorderen und hinteren AndrOck- 
piatte 12,13 sowie aus den seitlichen FQhrungsschuhen 
30, 1 und 30.2 unterhaib der Formschulter 1 4 bildet. is 

Nach der Bildung der LdngsschweiBndhte wird in 
der bereits beschriebenen Weise die Folie eingefattet 
und der SchweiBvon-ichtung 18 zur Bildung der Quer- 
schweiBnahte zugefOhrt. Nach der Bildung der Boden- 
QuerschweiBnaht und dem Offnen der SchweiBvomch- 20 
tung 1 8 wird das Innenrohr 22 abgesenkt zur Ausfaltung 
des Beutelbodens. Dann wird der Beutei befOltt und 
dabei das Innenrohr 22 wieder angehoben. Nach Erzeu- 
gung der oberen Querschw^Bnaht wird der Verpak- 
kungsbeutel abgetrennt und in der bereits 25 
beschriebenen Weise Qber die Bodenplatte 27 abge- 
fOhrt. 

PatentansprOche 

30 

1 . Vertikale Schlauchbeutelverpackungsmaschine mit 
einem Maschinengestell, einer Einrichtung zur Hal- 
terung einer Rolle Kunststoffftachfolie. FQhrungs- 
walzen zur Zufuhrung der Ftachfolie zu einer 
Formschulter im Oberteil des Maschinengestells. ss 
mitteis der die Rachfolie in eine Schlauchfblie mit 
vertikaler Mittelachse und einander gegenQberlie* 
genden Ldngskanten umgeformt wird. einem an die 
Formschulter anschlieBenden FQIIrohr. Ober wel- 
ches die Schlauchfolie mittels zu beiden Seiten des 40 
FOIIrohre angeordneten Abzugsvomchtungen gezo- 
gen wird, einer SchweiBvorrichtung zur Verbindung 
der Ldngskanten der Schlauchfolie mittels einer 
LfingsschweiBnaht, einer unterhaib des Fullrohrs 
angeordneten SchweiBvorrichtung zur Erzeugung 4S 
mindestens einer QuerschweiBnaht, mit einer 
Schneidvorrichtung zum Abtrennen eines 
Schlauchbeutels sowie Einrichtungen zur Zufuh- 
rung des zu verpackenden Materials durch das FQII- 
rohr, dadurch gekennzeichnet, daB das FQIIrohr (1 5) so 
in einem ersten, unmittelbar an die Formschulter 
(14) anschlieBenden Einlaufabschnitt (15.1) einen 
rechteckigen AuBenquerschnitt mit in vorgegebe- 
nem Radius abgerundeten Ecken aufweist und der 
diesen Einlaufabschnitt (15.1) mindestens auf ss 
einem Teil seiner Ldnge umgebende Formschulter- 
auslaufabschnitt ( 1 4. 1 ) einen entsprechend geform- 
ten Innenquerschnitt besitzt und die Formschulter 
(14) derart asymmetrisch aufgebaut Ist. daB die bei- 


den Langskanten der Folie (F) im Bereich einer der 
vorderen Eckkanten des FQItrohrs (15) angeordnet, 
nach auBen gefaltet und einander gegenQberlie- 
gend einer ersten SchweiBvonrichtung (17.1) zur 
Erzeugung einer ersten nach auBen gerichteten 
Ungsschweifinaht (F1) zugefQhrt warden und sich 
an den Einlaufabschnitt (15.1) des FQllrohrs (15) ein 
Formabschnitt (15.2) anschlieBt, der einen rechtek- 
kigen AuBenquerschnitt mit scharfen Ecken auf- 
weist, wobei jeweils im Bereich der anderen 
vorderen Eckkante und der hinteren Eckkanten an 
diesem Formabschnitt (15.2) Qber eine vorgege- 
bene l^ge In Ldngsrichtung verlaufende. nach 
vorne bzw. hinten ragende Ecknasen (15.3, 15.4. 
1 5.5) angeordnet sind. deren Hdhe so bemessen ist. 
daB der AuBenumfang des Fullrohrs inn Formab- 
schnitt (15.2) unter EinschluB jeweils beider Seiten 
der drei Ecknasen gleich dem Umfang des FQllrohrs 
im Einlaufatsschnitt (1 5. 1 ) ist. und an der Vorder- und 
RQckseite des Formabschnitts (15.2) zwischen die 
Ecknasen (15.3, 15.4. 15.5) eingreifende AndrQck- 
platten(12. 12.2, 1 3) fOr die Folie (F) zur Bildung von 
die Ecknasen umgreifenden Falten angeordnet sind 
und im AnschluB an die unteren Enden der Eckna- 
sen (15.3, 15.4, 15.5) den Seitenfiachen der 
AndrQckplatten (12. 12.2, 13) gegenOberliegend. 
weitereSchweiBvomchtungen(17.2, 17,3, 17.4) zur 
Erzeugung jeweils einer zweiten bis vierten nach 
auBen gerichteten LangsschweiBnaht (F2. F3. F4) 
aus den Falten angeordnet sind. 

2. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
AndrQckplatten (12, 12.2, 13) mittels Betatigungs- 
vorrichtungen (12.3, 13.3) taktweise an die Vorder- 
und RQckseite des Formabschnitts (15.1) des FQll- 
rohrs (15) andrQcM^ar und von diesem abhebbar 
sind. 

3. Schlauchbeutetverpackungsmaschine nach 
Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die vordere AndrQckplatte (12) zweiteilig aufgebaut 
ist, wobei jeder der beiden Telle (12. 12.2) einer der 
beiden vorderen Eckkanten des Formabschnitts 
(15.1) des FQllrohrs (15) zugeordnet ist und die bei- 
den Telle (12, 12.2) unabhdngig voneinander mittels 
Betdtigungsvorrichtungen (1 2.3) taktweise andruck- 
bar und abhebbar sind 

4. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach 
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
erster grOBerer Teil (12) der vorderen AndrQckplatte 
der ersten LangsschweiBnaht (F1) zugeordnet ist 
und das Gegenlager fQr die erste SchweiBvorrich- 
tung (17.1) bildet und in einer Aussparung dieses 
ersten Teils (1 2) ein Meinerer zweiter Teil (12.2) der 
vorderen Abdeckplatte angeordnet ist. welcher der 
zweiten LangsschweiBnaht (F2) an der Vorderseite 
des Formabschnitts (15.2) zugeordnet Ist und das 
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Gegenlager fOr die entsprechende zweite Schwei3- 
vorrichtung (17.2) btldet. 

5. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem 
der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
da (3 die erste Schwei^vorrichtung (1 7. 1 ) unmittelbar 
im AnsciiluB an die Formschulter (14), in Abzugs- 
richtunggesehen. vordenweiteren SchweiSvorrich- 
tungen (17.2 bis 17.4) angeordnet ist. 

6. Schlauchbeutelverpackungsmaschlne nach einem 
der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. 
daB sdnrrtiiche Schwei Bvorriclitungen (1 7. 1 bis 1 7.4) 
zur Erzeugung der LfingsschweifBndhte. unabhdn- 
gig voneinander gelialtert und mit einer eigenen 
Betdtigungsvorrichtung ( 1 9. 1 bis 1 9.4) zum Aniegen 
und Abheben versehen sind. 

7. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem 
der AnsprQche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, 
da IB zwischen dem unteren Endedes FOilrohres (15) 
und der ScliweiBvorrichtung (18) zur Erzeugung der 
QuerschwelBndhte Jewells gegenuber den Seiten- 
wdnden des erzeugten rechteckigen Fblienschiau- 
ches ein Paar Seitenwandeinfaltschieber (20.1. 
20.2) angeordnet sind. die mittels Betatigungsvor- 
richtungen (20.3. 20.4) taktweise auf die Seiten- 
wande zu und von ihnen weg bewegbar sind, wobei 
ihre Bewegung mit der Bewegung der Schwei Bbak- 
l^n (18.1, 18.2) dieser Schwei Bvon-ichtung (18) 
koordiniert ist. 

8. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem 
der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gel^nnzeichnet, 
daB im Bereich unteriialb der Schwei Bvorrlchtung 
(18) zur Erzeugung der QuerschweiBndhte jeweils 
gegenuber den SeitenwSnden des erzeugten recht- 
eckigen Folienschlauches ein Paar Seitenwandein- 
faltschieber (20.5, 20.6) angeordnet sind. die mittels 
Betatigungsvorrichtungen (20.3, 20.4) taktweise auf 
die Seitenwdnde zu und von ihnen weg bewegbar 
sind. wobei ihre Bewegung mit der Bewegung der 
Schwei8backen(18.1. 18.2) dieser SchweiBvorrich- 
tung (18) koordiniert ist. 

9. Schtaudibeutelverpackungsmaschine nach 
Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Bewegung des einen Paares mit der Bewegung des 
anderen Paares (20.1, 20.2) gekoppelt ist. 

10. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem 
der AnsprQche 7 bis 9. dadurch gekennzeichnet 
daB im Bereich des Fomfiabschnitts (15.2) des FQII- 
rohrs (15) olserhalb der Abzugsvorrichtung (16.1, 
16.2) jeweils auf die Mitte der Seitenw^nde des 
erzeugten rechteckigen Folienschlauches ausge- 
richtete und unter Druck anpreBbare ProfilrSder 
(21.1, 21.2) angeordnet sind, denen in den Seiten- 
wdnden des Formabschnitts (2) angeordnete Ein- 


kerbungen gegenOt^rliegen zur Erzeugung einer 
eingepragten. in l^ngsrichtung veriaufenden Mit- 
tenmarkierung in den Seitenwdnden des Folien- 
schlauches. 

5 

11. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach 
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Pro- 
filrdder (21.1. 21.2) in einem vorgegebenen Takt 
anieg- und abhebt>ar sind. 

10 

12. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem 
der AnsprQche 1 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schwei Bvorrichtung (18) zur Erzeugung der 
QuerschweiBnShte zusdtzlich zu den in Querrich- 

15 tung zum Foiienschlauch angeordneten Schwei B- 
backenteilen (18.3, 18.4) mindestens in den zur 
Verschwei Bung der unteren Eckbereiche eines Beu- 
tels dienenden Ta'len weitere, unter einem vorgege- 
benen Winkel zur Horizontalen angeordnete 

20 SchwelBbackenteile (18.5. 18.6) aufweist. 

13. Schlauchbeuteiverpackungsmaschine nach einem 
der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet. 
daB innerhalbdes FQItrohres (15) ein Innenrohr (22) 

2S verschlebbar gefuhrt ist, welches mit einer Betdti- 
gungsvorrichtung (23) verbunden ist. mittels der es 
taktweise absenkbar und anhebbar ist derart. daB 
es um eine vorgegebene Strecke aus dem unteren 
Ende des FQIIrohres (15) herausbewegbar ist. 

30 

14. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach 
Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet. daB das 
Innenrohr (22) bis zur Oberkante der SchweiBvor- 
richtung (18) zur Erzeugung der QuerschweiBnfihte 

35 aus dem unteren Ende des FQIIrohres (15) heraus- 
bewegbar ist 

15. Schtauchbeutelverpackungsmaschine nach 
Anspruch 13 Oder 14. dadurch gekennzeichnet, daB 

40 unmittelbar vor der Schwei Bvorrichtung (18) zur 
Erzeugung der QuerschweiBnahte gegenQber den 
Seitenwdnden des erzeugten Folienschlauches ein 
Paar zusatzHcher Seitenwandsprelzschieber (26.1. 
26.2) angeordnet ist. die nruttels einer Betatigungs- 

45 vorrichtung (26.3. 26.4) taktweise auf die SeKen- 
wande zu und von ihnen weg bewegbar sind, wobei 
die Bewegung mit der Auf- und Abbewegung des 
Innenrohres (22) koordiniert ist. 

so 16. Schlauchbeutelverpackungsmaschine nach einem 
der AnsprQche 1 bis 15. dadurch gekennzeichnet, 
daB unterhalb der SchweiBvorrichtung (18) zur 
Erzeugung der QuerschweiBndhte eine Boden- 
platte (27) zur Ablage der fertiggestellten. gefQIIten 

55 und abgetrennten Verpackungst^utel angeordnet 
ist, wobei der Abstand der Bodenplatte (27) von die- 
ser Schwei Bvon-ichtung (18) grGBer ist als die HOhe 
des Verpackungsbeutels und die Bodenplatte (27) 
eine Heizvonichtung aufweist. 
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Fig. 2 
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Fig. 3 
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Fig t, 
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Fig. 7 
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Fig. 12 
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Fig. 17 
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